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60 Секция I. Машиностроение 
Перемещение подвижного диска 2 осуществляется при помощи гидроцилинд­
ра 7. Недостатком этой конструкции являются потери в гидросистеме, что снижает 
точность управления. 
Для устранения всех этих недостатков предлагается схема механизма управле­
ния вариатора, приведенная на рис. 4 . 
Изменение частоты вращения вентилятора и натяжения ремня контрпривода 
вариатора производится электроприводом 1 (рис. 4), который вращает в прямую и 
обратную сторону втулку 18. Установленный на втулке 18 на подшипниках 16 
упор 5 упирается пальцами в подвижный шкив 12. Числовую величину частоты 
вращения вентилятора показывает экран дисплея бортового компьютера в кабине 
молотилки. 
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При выполнении технологического процесса по уборке зерновых культур само­
ходными зерноуборочными комбайнами типа КЗС-1218 «ПОЛЕССЕ» потери зерна 
составляют 1-2 %. При уборке зерна средней и повышенной влажности (16 % и 25 % 
соответственно) энергозатраты на выгрузку зерна велики и составляют до 82 л. с. 
При этом время выгрузки значительно увеличивается - до 174 с. 
Бункер зерновой (рис. 1, 2) предназначен для сбора зерна во время работы 
комбайна. 
В корпусе бункера смонтированы кожух шнека горизонтального 11, шнек за-
грузной 4, шнек наклонный выгрузной 8, отвод с редуктором 6 привода шнека пово­
ротного выгрузного 5. 
Шнек поворотный выгрузной 5 предназначен для выгрузки зерна из бункера в 
транспортное средство. Шнек может быть установлен при помощи гидроцилиндра в 
рабочее и транспортное положение, управление осуществляется из кабины комбайна. 
Для уменьшения энергозатрат и времени выгрузки модернизируется система 
выгрузки комбайна КЗС-1218. А именно, изменяются параметры выгрузных редук­
торов, число зубьев колес, модуль передачи. Также уменьшается металлоемкость 
редукторов на 15 % за счет нового способа изготовления колес и валов редукторов. 
Благодаря этому частоты вращения выгрузного и поворотного выгрузного шнеков 
приведены к оптимальным параметрам 790 об/мин и 830 об/мин соответственно. При 
этом мощность, затрачиваемая на выгрузку, и время выгрузки составили (табл. 2). 

